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Prufungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 

<g) Verfahren und Vorrichtung zum Entfernen von Flussigkeit aus einer Papierbahn 

(§) Es warden ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Entfernen von RQssigkeit aus einer Papierbahn angegeben, 
wobei die Papierbahn (12) zwischen einer ersten luftun- 
durchlassigen Flache, die von einem luftundurchlassigen 
Band (14) gebildet sein kann, und zwischen einer zwaiten 
luftdurchlissigen Rache, die als luftdurchlassiges Band (16) 
ausgebildet aein kann r gefuhrt ist und ein Vakuum an die 
zweite luftdurchlassige Flache angelegt wird r um ein von der 
Papierbahn (12) durch die zweite luftdurchlassige Rache 
gerichtetes Druckgefalie zu erzeugen. Vorzugsweise warden 
die Papierbahn (12) und dBS zweite Band (14) vorgehefzt, um 
mit -Unterstutzung- des- Unterdruckes ein Austreiben der 
Flussigkeit 8us der Papierbahn (12) durch Verdampfung zu 
arreichan. Infolge des angelegten Unterdruckes (AP) kann 
" 8uch bererts bei Temperaturen von unterhalb 100°C eine 
t Verdampfung der in der Papierbahn (12) enthaltenen FIQs- 
sigkeit erreicht warden, so dafc aine Blasenbildung nach 
VerJassen der Vorrichtung vermieden wird (Fig, 1). 




s 

CM 



IU 

a 



»r*iehtnn Untarlaaftn »ntnommen 



DE 196 27 891 Al 
3 4 

bis 99 P C, vorzugsweise auf eine Teniperatur zwischen eine verbesserte Warmeubertragung, so daB die Behei- 

etwa 90 und 99° C vorgeheizt werden. zung der Papierbahn durch den Kontalct mit dem ersten 

Desweiteren ist es moglich, die Papierbahn zur Behei- Band verbessert wird. 

zung uber eine beheizte Walze, etwa uber einen Trok- Das zweite Band ist vorzugsweise als Filzband ausge- 

kenzylinder, zu f uhren. 5 bildet, was eine ausreichende Luftdurchlassigkeit und 

In zusatzlicher Weiterbildung der Erfindung wird zu- eine schonende Behandlung der Papierbahn gewahrlei- 

satzlich das erste Band beheizt stet 

Auch hierdurch wird eine weitere Verbesserung der Es versteht sich, daB die vorstehend erlauterten und 

Entwasserungsleistung erzielt nachstehend noch zu erlauternden Merkmale der Erfin- 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn das erste Band auf io dung nicht nur in der jeweils angegebenen Kombina- mf 

eine Temperatur gebracht wird, die hoher ist als die tion, sondern auch in AUeinstellung oder in anderen m 

Temperatur der Papierbahn, vorzugsweise auf eine Kombinationen verwendbar sind, ohne den Rahmen der rn 

Temperatur von etwa 80 bis 1 10° C Erfindung zu verlassen. «=J 

Auf diese Weise wird zusatzlich das Druckgefaile von Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- w 

dem ersten luftundurchlassigen Band durch die Papier- 15 ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung bevor- 5^ 

bahn und durch das zweite luftdurchlassige Band hin zugter AusfuhrungsbeispieleunterBezugnahme auf die w 

verstarkt, so daB die Entwasserung weiter verbessert Zeichnung. Es zeigen: ~ 

wird Fig. 1 eine schematische Darstellung einer ersten CT 

GemaB einer Weiterbildung der Erfindung wird das Ausfuhrung einer erfindungsgemaBen Vorrichtung in &j 

erste Band auf die Papierbahn gepreBtum so durch den 20 vereinfachter Darstellung; " si 

zusatzlichen Druck die Entwasserung zu unterstutzen. Fig. 2 einen Ausschnitt aus einer Trockenpartie einer m 

Dies kann zum einen dadurch erreicht werden, daB Papiermaschine, bei der zwei erfindungsgemaBe Vor- 

das erste Band in Umfangsrichtung gespannt wird, vor- richtungen in abgewandelter Ausfuhrung vorgesehes O 

zugsweise mit etwa 1 bis 20 kN/m, urn die Papierbahn sind; " '2 Q> 

an das zweite Band anzupressen. 25 Kg. 3 eine weitere Ausfuhrung einer erfindungsge- "Tgl 

Zum anderen kann die Papierbahn lediglich durch das maBen Vorrichtung in schematischer Darstellung; «^ 

Gewicht eines PreBschuhs an das zweite Band ange- Fig. 4 eine Abwandlung der Ausfuhrung gemaB 

preBt werden, wobei ggf, noch zusatzliche Gewichte am Hg.3; 

PreBschuh befestigt sein konnen, um den AnpreBdruck Fig. 5 eine weitere Abwandlung der erfindungsgema- 
zuerhdhen. 30 Ben Vorrichtung in schematischer Darstellung; 

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, die Papier- Fig. 6 eine weitere Abwandlung der erfindungsgema- 

bahn durch eine SchuhpreBwalze an das zweite Band Ben Vorrichtung in schematischer Darstellung; 

anzupressen. Hierbei wird vorzugsweise eine Linien- Fig. 7 einen Ausschnitt aus einer Pressenpartie einer 

kraft zwischen 1 und 1200 kN/m, vorzugsweise etwa 2 Papiermaschine, bei der die erfindungsgemaBe Vorrich- 
bis 20 kN/m, verwendet 35 tungangewendetist; 

Sowohl bei einer Anpressung der Papierbahn an das Fig. 8 einen weiteren Ausschnitt aus einer Pressen- 

erste Band mit Hilfe des in Umfangsrichtung gespann- partie einer Papiermaschine in einer gegenuber Fig. 7 

ten ersten Bandes als auch bei Verwendung einer abgewandelten Form und 

SchuhpreBwalze zur Anpressung betragt der AnpreB- Fig. 9 einen weiteren Ausschnitt aus einer Pressen- ;* 
druck der Papierbahn vorzugsweise etwa zwischen 0,1 40 partie eber Papiermaschine mit einer weiteren Ab- 

und 1 bar. ^ wandlung gegenuber der Ausfuhrung gemaB Fig. 7. 

Durch diese MaBnahmen wird einerseits eine gute Eine erste, besonders einfache Ausfuhrungsform ei- 

Entwasserungsleistung sichergestellt und andererseits ner erfindungsgemaBen Vorrichtung ist in Fig. 1 darge- 

eine schonende Behandlung der Papierbahn gewahrlei- steDt und insgesamt mit der Ziffer 10 bezeichnet 

stet 45 Eine Papierbahn 12 bzw. eine waBrige Faserstoffbahn - 

In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung wird zur ist zwischen einem ersten Band 14 und einem zweiten I . 

Erzeugung des Unterdrucks eine Saugwalze verwendet, Band 16 uber eine Saugwalze 18 gefuhrt 

uber die die Papierbahn gefuhrt ist Die Saugwalze 18 weist eine Saugzone 17 auf, inner- '* • 

Diese Saugwalze kann auch als Gegenwalze fiir eine halb derer ein Unterdruck AP von etwa 0,5 bar gegen- 

SchuhpreBwalze dienen. 50 iiber dem Umgebungsdruck erzeugt wird. 

Wird eine SchuhpreBwalze zur Erzeugung des An- Das erste Band 14, das die Papierbahn 12 von auBen 

preBdruckes verwendet, so kann das erste Band uber umschlingt, ist als luftundurchlassiges Stahlband ausge- 

den PreBschuh auf einem Olschmierfilm oder auch auf fiihrt Das zwischen der Papierbahn 12 und der Saug- 

einem Wasserschmierfilm gefuhrt werden, da nur ein walze 18 angeordnete Band 16 ist als luftdurchlassiges 

relativ geringer AnpreBdruck verwendet wird. 55 Band ausgebildet, beispielsweise als Filzband 

Die Verwendung von Wasser als Schmiermittel ist Die Papierbahn 12 ist in nicht nSher dargestellter 

bevorzugt, da hierbei weniger aufwendige MaBnahmen Weise vor der Oberieitung auf die Saugwalze 18 vorge- 

gegen Kontamination durch auslaufendes Ol getroffen heizt, beispielsweise auf eine Temperatur ti von etwa 

werden miissea 85° C Das darilberliegende erste Band 14, das gleichfalis 

In alternativer Weise kann die Papierbahn auch mit- eo vorgeheizt ist, weist vor dem Obertritt auf die Saugwal- 

tels eines luftdurchlassigen Bandes uber eine glatte Wal- ze 18 vorzugsweise eine etwas hohere Temperatur tz 

ze gefuhrt werden und der Unterdruck durch eine be- von zum Beispiel etwa 90° C auf. Das zwischen der Pa- 

wegliche Saughaube erzeugt werden, die an das Band pierbahn 12 und der Saugwalze 18 gefuhrte zweite Band 

anlenkbar ist 16 weist dagegen eine geringere Temperatur t3 auf, die 

Das erste Band ist gemaB einer Weiterbildung der 55 imgezeigten Beispiel zwischen etwa 60 und 65° Cliegen 

Erf indung als Stahlband ausgefiihrt oder in alternativer kann. 

Weise als ein Band auf Polyurethanbasis. Infolge des innerhalb der Saugzone 17 der Saugwalze 

Bei Ausbildung des Bandes als Stahlband ergibt sich 18 herrschenden Unterdrucks AP, der durch das zweite 
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Eine weitere Abwandlung einer erfindungsgemaBen 
Vorrichtung ist in Fig. 6 dargestellt und insgesamt mit 
der Ziffer 80 bezeichnet Hierbei wird die Papierbahn 82 
wiederum 2wischen einem luftundurchlassigen Band 84 
und einem luftdurchlassigen Band 86 uber eine Saug- 
walze 88 gefuhrt Das erste luftundurchiassige Band 84 
wird durcb zwei Umlenkrollen 92, 94 uber die Saugzone 
87 der Saugwalze 88 gefuhrt und zusatzlich von einem 
obenliegenden PreBschuh 90 lediglich durch dessen Ei- 
gengewicht und ggf. zusatzlich etwa durch Mannlocher 
des Deckels aufgebrachte Gewichte an die Saugwalze 
88angepreBt 

In Fig. 7 ist ein Ausschnitt aus einer Pressenpartie 
einer Papiermaschine dargestellt und insgesamt mit der 
Ziffer 100 bezeichnet Die Papierbahn 102 wird in einer 
vorgelagerten Siebpartie 1 10 von dem uber Siebleitwal- 
zen 111, 112 gefuhrten Sieb 113 mittels einer Abnahme- 
walze 114 ggf. mit Hilfe von Unterdruckunterstutzung 
abgenommen und gelangt auf einem Filzband 106 ge- 
fuhrt, zu einem ersten PreBspalt der zwischen einer 20 
Saugwalze 108 und einer PreBwalze 116 gebildet ist, 
wobei uber letztere ein PreBfilz 117 uber zwei Filzleit- 
walzen 118, 119 gefuhrt ist Nach dem Verlassen des 
ersten PreBspaltes wird die Papierbahn 102 durch einen 
Dampfblaskasten 120 mit Dampf vorgeheizt und dann 25 
uber die Saugzone 107 der Saugwalze 108 gefuhrt, wo- 
bei gleichzeitig ein Stahlband 104 von auBen an die 
Saugzone 107 angepreBt wird, das uber Umlenkrollen 
124, 126 und eine vorzugsweise beheizte Walze 128 ge- 
fuhrt ist, um das Stahlband 104 vorzuheizen und urn 30 
somit die Entwasserung im Bereich der Saugzone 107 zu 
verbessern. 

Es versteht sich, daB anstelle eines Stahlbandes fur 
das Band 104 auch ein Band aus einem verstarkten Poly- 
urethanmaterial (Gelege) verwendet werden kann, wie 35 
dies grundsatzlich bekannt ist und bei Schuhpressen 
Verwendung findet 

Vom Stahlband 104 wird die Papierbahn 102 schlieB- 
lich an ein weiteres Band 138 ubergeben und durch eine 
Schuhpresse mit einer untenliegenden SchuhpreBwalze 40 
130 und einer obenliegenden Gegenwalze 132 gefuhrt 
Das Band 138 lauft uber die Gegenwalze 132 und eine 
Umlenkwalze 136 um. Durch den PreBspalt ist ferner 
noch ein PreBfilz 133 gefuhrt, der Qber Filzleitwalzen 
134, 135 umlauft 45 

Eine leicht gegenuber der Ausfuhrung gemaB Fig. 7 
abgewandelte Ausfuhrung einer Pressenpartie ist in 
Fig. 8 dargestellt und insgesamt mit der Ziffer 140 be- 
zeichnet 

Die Papierbahn 142 wird vom Sieb 153 einer Siebpar- 50 
tie 150, das uber Siebleitwalzen 151, 152 umlauft, mittels 
einer Abnahmewalze 154 abgenommen und von einem 
Band 146 uber eine Saugwalze 148 gefuhrt Vor dem 
Obertritt auf die Saugwalze 148 ist ein Dampfblaskasten 
160 angeordnet um die Papierbahn~142 vorzuheizen- 

Im Bereich der Saugzone 147 der Saugwalze 148 wird 
wiederum ein vorzugsweise als Stahlband ausgefuhrtes 
Band 144 an die Papierbahn 142 angepreBt, das uber 
Umlenkwalzen 164, 166 und 168 gefuhrt ist wobei die 
Walze 168 vorzugsweise beheizt ist und die Saugwalze 
148beriihrt 

Von der Umlenkwalze 166 wird die Papierbahn 142 
schlieBlich an eine obenliegende Gegenwalze 172 uber- 
geben, die mit einer untenliegenden SchuhpreBwalze 
170 eine Schuhpresse bildet Durch den PreBspalt der es 
Schuhpresse ist ein PreBfilz 173 ilber Filzleitwalzen 174, 
175 gefuhrt 

Eine weitere Abwandlung einer Pressenpartie ist in 
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Fig. 9 dargestellt und insgesamt mit der Ziffer 180 be- 
zeichnet 

Wiederum wird die Papierbahn 182 von dem Sieb 193, 
das uber Siebleitwalzen 191, 192 einer vorgelagerten 
Siebpartie 190 gefuhrt ist mittels einer Abnahmewalze 
194 ggf. mittels Unterdruckunterstutzung abgenommen 
und gelangt auf einem vorzugsweise als Filzband ausge- 
fuhrten luftdurchlassigen Band 186 durch einen ersten 
PreBspalt der zwischen einer Dampf-Saugwalze 188 
und einer Massivwalze 196 gebildet ist Durch den er- 
sten PreBspalt lauft ein uber Filzleitwalzen 198, 199 ge- 
fuhrter PreBfilz 197 um. 

Die Dampf-Saugwalze 188 besitzt eine erste Dampf- 
zone 187, in der die Papierbahn 182 durch austretenden 
Dampf vorgeheizt wird. An die Dampfzone 187 schlieBt 
sich eine Saugzone 189 an, in der die Papierbahn 182 mit 
einem Unterdruck AP beaufschlagt wird Im Bereich der 
Saugzone 189 ist ferner noch eine SchuhpreBwalze 216 
angeordnet die mit der Dampf-Saugwalze 188 einen 
PreBspalt bildet Ein luftundurchlassiges Band 184, das 
vorzugsweise als Stahlband ausgefuhrt ist ist Qber Um- 
lenkwalzen 204, 206, 208 durch den zwischen der 
Dampf-Saugwalze 188 und der SchuhpreBwalze 216 ge- 
bildeten PreBspalt gefuhrt und von auBen an die Dampf- 
zone 187 und die Saugzone 189 der Dampf-Saugwalze 
188 angelenkt 

Nach der Vorheizung im Bereich der Dampfzone 187 
wird die Papierbahn 182 im Bereich der Saugzone 189 
durch den Unterdruck AP mit Unterstutzung des An- 
preBdruckes der Schuhpresse 216 entwassert und vom 
Band 184 uber die Walze 206 an die obenliegende Ge- 
genwalze 212 ubergeben, die mit einer untenliegenden 
SchuhpreBwalze 210 eine Schuhpresse bildet, durch die 
ein PreBfilz 213 uber Filzleitwalzen 214, 215 umlauft 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Entfernen von Flussigkeit aus ei- 
ner Papierbahn, bei dem die Papierbahn (12, 32, 52, 
62, 72, 82, 102, 142, 182) zwischen einer ersten und 
einer zweiten Flache gefuhrt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet daB ein Vakuum an die zweite luft- 
durchlassig ausgebildete Flache angelegt wird, um 
ein von der Papierbahn (12, 32, 52, 62, 72, 82, 102, 
142, 182) durch die zweite Flache gerichtetes 
Druckgefalle zu erzeugen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Papierbann (12, 32, 52, 62, 82, 102, 
142, 182) zwischen einem ersten luftundurchlassi- 
gen Band (14, 34, 34a, 54, 64, 84, 104, 144, 182) und 
einem zweiten luftdurchlassigen Band (16, 36, 56, 66, 
86, 106, 146, 186) gefuhrt wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Papierbahn (12, 32, 52, 62, 72, 
82, 102, 142, 182) beheizt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Papierbahn (12, 32, 52, 62, 72, 82, 
102, 142, 182) auf eine Temperatur erwarmt wird, 
bei der der Dampfdruck des Wassers hdher ist als 
der absolute Druck des Vakuums. 

5. Verfahren nach Anspruch 2 , 3 oder 4 , dadurch 
gekennzeichnet, daB die Papierbahn (12, 32, 52, 62, 
72, 82, 102, 142, 182) auf eine Temperatur von etwa 
70 bis 99° C vorgeheizt wird 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Papierbahn (12, 32, 52, 62, 72, 82, 
102, 142, 182) mit Dampf beheizt wird 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
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